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(57) Abstract 

Guiding mandrel for venous or arterial catheters, gastric probes, puncture cannulas or similar instruments, com- 
prised of a wire core (12) enveloped in a sheathing. In order to give the mandrel a good flexibility enabling important 
bendings, a sufficient stability enabling to advance without being subjected to undesirable deformations or suffering a sud- 
den modification of stability or flexibility, and as well as to manufacture the mandrel in large series, the sheathing is com- 
prised, in the case of a sheathing based on helically wound wire of a plurality of single wires (16) arranged next to each 
other, helically surrounding the wire core and flat inclined with respect to the axis of the mandrel, respectively the wire 
core is reduced, in the case of a sheathing based on synthetic material, approximately up to the proximal end of the shea- 
thing. 

(57) Zusammenfassung 

Fuhrungsmandrin fur Venen- oder Arterienkatheter, Magensonden, Punktionskaniilen oder dergleichen Instrumen- 
ts der aus einer von einem Mantel umgebenen Drahtseele besteht. Damit der Mandrin eine hohe Flexibility hat, die auch 
starke Biegungen zul&sst, eine ausreichende Stability aufweist, urn ohne unerwunschte Verformungen vorgeschoben wer- 
den zu konnen, keine abrupten Anderungen von Stabilitfit und Flexibility aufweist und ausserdem als Massenprodukt 
herstellbar ist, besteht bei einem Mo:-'-' ** as schraubenlinienfdrmig ^vjckeltem Draht der Mantel aus mehreren, die 
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10 Fiihrungsmandrin far Katheter und dergle ichen Instrument 
und Verfahren zu seiner Herstellung 


15 Die Erfindung betrifft einen Fiihrungsmandrin entsprechend 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 20 sowie ein Ver- 
fahren zu seiner Herstellung. 

In der Medizin ist es in den verschiedensten Bereichen 
20 oft notwendig, aus diagnostischen oder therapeutischen 
Grunden in Organe oder Hohlraume des KSrpers einen 
dunnen Kunsts toff katheter einzubringen, uber den dann 
entweder Medikamente zugefuhrt werden oder durch den 
diagnostische Messungen vorgenommcn werden. 

25 

In der Angiographic, also der rontgenologischen 
Gefafldarstellung von Arterien, wird eine Arterie mit 
eiher scharfen Punktionsnadel punktiert. Durch diese 
Punktionsnadel wird ein Fiihrungsmandrin in ein GefiiB 

30 eingefuhrt. Nach Entfernen der scharfen Punktionsnadel 
wird Uber den Fiihrungsmandrin ein diinner, flexibler 
Kunststoffkatheter in das Gefafi eingelegt. Uber diesen 
Kunststoffkatheter kann dann ein RSntgenkontrastmittel 
injiziert werden. Das gleiche Verfahren wird auch zur 

35 kontinuier lichen Blutdruckmessung angewandt. Dabei wird 
an den Katheter ein DruckmeBgerat angeschlossen . Da die 
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Lage des Fuhrungsmandrins bei der Anwendung durch Vor- 
und Zuriickschieben korrigiert werden mufl, ist es erforder- 
lich, dafl der FUhrungsmandrin aus einem stabilen Material, 
5 normalerweise Metall besteht, das beim Zuriickziehen durch 
die scharfe Punktionskanille nicht abgeschert werden darf . 
Die Arterien werden soweit wie moglich tangential, aber 
auch mehr oder weniger in einem steilen Winkel, evtl. 
sogar senkrecht zum GefaBverlauf , punktiert. Es ist deshalb 
10 erforderlich, daQ der Mandrin iiber eine ausreichende 

Flexibilitat verfiigt, so dafl kleine Biegeradien moglich 
sind. 

Ein weiteres Problem ist die Punktion des Periduralraumes . 
15 Es handelt sich dabei urn einen sehr schmalen (ca. 1 mm) , 


Hohlraum, der im Wirbelkanal liegt und das Ruckenmark 
umgibt, Zum Beispiel zur Anasthesie mufl in diesem 

20 Periduralraum ein dunner Kunststof f katheter eingefiihrt 
werden, Nach den bisher bekannten Methoden wird der 
Periduralraum mit einer relativ dicken Nadel punktiert 
und durch diese Nadel wird ein dunner, sehr flexibler 
Kunststof fkatheter vorgeschoben. Die hohe Flexibilitat 

25 des Katheters ist erforderlich, urn den nahezu rechten 
Winkel am Austritt der Punktionskaniile zu uberwinden.' 
Dadurch ergibt sich jedoch das Problem, daB der Katheter 
in der Regel nur wenige Zentimeter vorgeschoben werden 
kann, da er iiber keine ausreichende Stabilitat verfvigt. 

30 Der Katheter neigt dazu, sich im Periduralraum aufzurollen. 
Die Punktion mufl deshalb immer in Hohe des Ruckenmarkseg- 
ments erfolgen, das anasthesiert werden soil* Eine Punk- 
tion in den unteren Bereichen der Wirbelsaule mit 
anschlieBendem Hochschieben des Katheters iiber langere 

35 strecken ware wunschenswert , da eine Punktion in den 
unteren Abschnitten weit ungef ahrlicher ist als in den 


PCT/EP84/00305 


-3- ' 

1 

hoheren Abschnitten der Wirbelsaule. Dies ist nur durch 
eine sog. indirekte Technik moglich, d.h., daB zuerst 
durch die Punktionskanule ein relativ stabiler Fuhrungs- 
5 mandrin hochgeschoben wird, der fiber eine ausreichende 
Flexibilitat verfiigt, um den rechten Winkel am Austritt 
der Funktionskaniile zu iiberwinden. Uber diesen Mandrin 
kann dann ein dtinner Kunststof fkatheter vorgeschoben 
werden. Oder der Katheter wird vor der Punktion innen mit 
IQ dem Mandrin versteift, der enge Biegeradien iiberwinden 
kann und eine ausreichende Stabilitat hat. 

AuBerdem ist es haufig erf orderlich , gewundene Hohlorgane 
wie z.B. Gallengange .Oder Driisenausf uhrgange zu sondieren, 
15 um z.B. ihre Durchgangigkeit zu prufen oder einen Katheter 
einzulegen, durch den dann ein Kontrastmittel oder Medika- 
mente eingebracht werden konnen. 

20 Zum Anlegen von Venenkathetern, uber die Infusionen verab- 
reicht oder Druckmessungen durchaefiihrt werden konnen, sind 
ebenfalls derartige Fiihrungsmandrine in Gebrauch. 


Aus den vorstehend beschriebenen Anwendungsbereichen 
25 ergeben sich die folgenden Anf orderungen, die ein 

idealer, universel einsetzbarer Fuhrungsmandrin erfullen 
muQ : 

1. Der Fiihrungsmandrin sollte eine hohe Flexibilitat 
30 haben, um geringe Biegeradien zu ermoglichen; 

2. der Fiihrungsmandrin sollte eine ausreichende Stabilitat 
haben, um das Vorschieben zu ermoglichen; 

35 3. der Fuhrungsmandrin sollte aus einem Material bestehen, 
das auch bei scharfen Punktionskanulen verwendet werden 
kann, so dafi der Mandrin beim Zuruckziehen iiber eine 
Punktionskanule nicht abgeschert werden kann; ^^rr^ 
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4. der Fuhrungsmandrin sollte nicht knickempf indlich sein; 


5 5 


der Fuhrungsmandrin sollte als billiges Massenprodukt 
herstellbar sein, da er in der Regel aus hygienischen 
Grunden nur einmal verwendet wird. 

Ein Fuhrungsmandrin entsprechend der eingangs genannten 
10 Gattung ist als sog . Seldinger-Sp irale bekannt. Diese 

besteht aus einer Drahtseele, die von einem spiralformig 
gewickelten Draht in Form einer Spiralfeder umgeben ist. 
Das proximale Ende der Drahtseele ist gegenuber dem pro- 
ximalen Ende der Spiralfeder etwas zuruckgesetzt . Die 
15 Spiralfeder kann auBen mit Kunststoff beschichtet sein. 
Bei diesem Fuhrungsmandrin bildet der uberstehende Tell 
der Spiralfeder eine flexible Spitze, die sich den 
Biegungen eines punktierten Hohlorganes anpassen kann. 
• Diese Mandrin hat eine ausreichende Flexibility , jedoch ^ 
20 

ist er z.B. bei der Periduralpunktion nicht einsetzbar, da 
bei sehr kleinen Biegeradien nur die Spitze des Mandrins 
entsprechend verformbar ist, nicht aber der sich anschlies- 

25 sende Teil, der mit der Drahtseele versteift ist. AuBerdem 
knickt die Spitze beim Verschieben im Periduralraum leicht 
ab, da sie infolge der steil zur Achse verlaufenden Spiral- 
windungen gegen seitliche KrSfte anfallig ist. Ein weiterer 
Nachteil liegt darin, daB beim Auftreten eines Knicks 

30 der Mandrin nicht mehr verwendbar ist, da solch ein 
Knick eine bleibende Verformung der Spiralfeder ist. 
Ein weiterer, erheblicher Nachteil liegt in den hohen 
Anschaf f ungskosten eines solchen Mandrins, die auf die 
hohen Hefstellungskosten zuruckzufiihren sind. 

35 
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Ein weiterer Fiihrungsmandrin, der sog. Nessler-Mandr in , 
ist aus der DE-OS 31 09 402 bekannt. Dieser Fiihrungs- 
5 mandrin besteht aus einem diinnen Stahldraht, der mit 
Kunststoff Uberzogen ist. Der Kunststoff uberragt das 
proximale Ende des Stahldrahtes und bildet somit eine 
flexible Spitze. Dieser Mandrin kann bei der Venenpunk t ion 
zur Anlage von zentralen Venenkathetern verwendet werden. 

10 Auch bei diesem Mandrin tritt der Nachteil auf, daB cr 
am proximalon Ende abknicken kann, da sich auch hier am 
proximalen Ende des Stahldrahtes die Stabilitat und 
Flexibilitat abrupt andean. Der iiber den Stahldraht 
vorstehende Kunststoff muB daher eine ausreichende 

15 Stabilitat haben, die jedoch beim Einlegen des Mandrins 
eine GefaBperf oration zur Folge haben kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Fuhrungs- 
mandrin der eingangs genannten Gattung so auszubilden, 

20 dafl er eine hohe Flexibilitat hat, die auch geringe 
Biegeradien zulaBt, eine ausreichende Stabilitat auf- 
weist, urn ohne Verformung vorgeschoben warden zu konnen, 
aus einem Material besteht, das beim Zuruckziehen durch 
Punktionskaniilen nicht abgeschert wird, eine moglichst 

25 hohe Knickfestigkeit aufweist und auiierdem als Massen- 
produkt herstellbar ist. 

Weiterhin liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde , ein 
Verfahren zur Herstellung eines solchen Fuhrungsmandr ins 
30 zu schaffen. 

Gelost wird diese Aufgabe gemaB der Erfindung durch die 
im Anspruch 1 bzw. 20 und den Anspriichen 12 bis 19 bzw. 
im Anspruch 25 angegebenen Merkmale . ZweckmaBige Ausge- 
35 staltungen ergeben sich aus den Unteranspruchen . 
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Der FUhrungsmandrin gemSB Anspruch 1 , der nach Art einer 
Litze hergestellt ist, hat eine hohe Flexibilitat und er- 
5 moglicht eine Verformung auch bei sehr kleinen Biege- 
radien, hat aber gleichzeitig eine ausreichende Stabili- 
tat beim Vorschieben. Ein wesentlicher Vorteil liegt darin, 
daB sich aufgrund der besonderen Ausbildung des Mantels am 
proximalen Ende der Drahtseele keine abrupte Stabilitats- 

10 und Flexibilitatsanderung ergibt, sondern diese GroBen 
sich kontinuierlich andern und dadurch ein Abknicken in 
diesem Bereich vermieden werden kann^ Durch entsprechende 
Materialwahl und Dimensionierung der Drahtseele und der 
den Mantel bildenden Einzeldrahte ist es praktisch mog- 

15 lich, jede gewiinschte Flexibilitat herzustellen . Der groBe 
Vorteil eines solchen Mandrins liegt darin, daB er auf 
Maschinen herstellbar ist, die fur die Produktion von 
Drahtseilen verwendet werden. Dabei kann die Drahtseele 
selbst in Form einer sog . Litzeneinlage ausgebildet sein, 

20 die aus mehreren ggf • miteinander verdrillten Einzeldrahten 
bestehen kann. Bei einem derartigen Mandrin lassen sich 
gegeniiber den bekannten die Herstellungskosten urn etwa 
den Faktor 10 senken. 

25 Der kritische Bereich des Mandrins ist der Ubergang zwi- 
schen der zuruckgesetzten Drahtseele und der flexiblen 
Spitze des Mantels. Diese Spitze hat jedoch aufgrund des 
Mantels auch in diesem Bereich eine ausreichende Stabi- 
litat, die ein Umknicken des proximalen Mandrinendes ver- 

30 hindert. Zur Bildung einer glatten Oberflache kann der 

Mantel mit einer diinnen Kunststof f schicht iiberzogen werden. 
Hierbei kann ein weicher Kunststof f verwendet werden, der 
Stabilitat und Flexibilitat des Mandrins nicht beeinfluBt, 
da diese GroBen durch die Drahtseele und den Mantel be- 

35 stimmt werden. Die kontinuierliche ftnderung der Stabilitat 
und Flexibilitat des Mandrins im proximalen Bereich kann 
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noch dadurch begunstigt werden, da8 die Drahtseele sich 
zum proximalen Ende hin verjiingt. 

5 

Eine abrupte Anderung der Flexibilitat und Stabilitat des 
Mandrins wird am proximalen Ende der Drahtseele vor allem 
dadurch verhindert, daB die Einzeldrahte des Mantels 
flachgeneigt zur Mandrinachse verlaufen und diese GroBen 
10 des Mandrins auch im kritischen Bereich wesentlich be- 
st immen . 

Urn eine Verf ormbarkeit auch bei sehr kleinen Radien zu 
gestatten, kann es zweckmaBig sein, die Drahtseele wie 
15 eine Litzeneinlage ebenfalls aus Einzeldrahten herzustel- 
len, die entsprechend dem Mantel schraubenlinienf ormig 
und flach geneigt verlaufen. 

Ein Fuhrungsmandrin gemaB .Anspruch 20 ist insbesondere 
20 zur Verwendung fiir Venenkatheder geeignet und zeichnet 
sich durch eine ausreichende Flexibilitat und Stabilitat 
aus, die bei entsprechender Dimensionierung und Werkstoff- 
wahl der Drahtseele auch am proximalen Mandrinende ge- 
wahrleistet sind. Ein besonderer Vorteil ist der einfache 
25 Aufbau, der zu sehr geringen Herstellungskosten f uhrt . 

Am Mandrin tritt keine abrupte Xnderung der Flexibilitat 
und der Stabilitat auf , sondern der Mandrin zeichnet sich 
durch eine zum proximalen Ende hin gleichformig abnehmende 

30 Stabilitat und zunehmende Flexibilitat aus. Durch die fast 
bis zur Spitze reichende, sich verjungende Drahtseele 
erhalt der Mandrin auch im Bereich der Spitze eine aus- 
reichende flexible Riickstellkraf t • Ein Abknicken der 
Mandrinspitze wird dadurch verhindert. Der an der Spitze 

35 geringfugig uberstehende Kunststof f teil kann daher so 
weich gestaltet werden, daB er sich beim. AnstoBen an 
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eine GefaBwand staucht und damit ein Durchbohren eines 
BlutgefSBes verhindert wird (Puf f eref f ekt) . 

Bei der Herstellung derartiger Ftihrungsmandrine kann 
von einem Kerndraht ausgegangen werden, der in bestimmten 
Abstanden entsprechend der gewiinschten Mandrinlange sich 
verjungende Abschnitte aufweist, die zum Beispiel durch 
partielles ErwSrmen, Strecken und anschlieBendes Abkiihlen 
gebildet werden kSnnen. Ein derartiger Kerndraht kann in 
einer Extrudiermaschine mit einen Kunsts toff mantel iiber- 
zogen werden, der uber seine gesamte Lange einen gleich- 
bleibenden Durchmesser aufweist. Das verwendete Kunst- 
stoff material sollte eine ausreichende Weichheit haben, 
da er lediglich dazu dient, die Drahtseele zu umhiillen 
und gegen Verletzungen zu schiitzen. Die Drahtseele allein 
stellt bereits sicher, daB am proximalen Mandrinende ein 
Abknicken verhindert wird. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Fig. 1 bis 6 
beispielsweise erlautert. Es zeigt: 

Fig, 1 einen LSngsschnitt eines Fuhrungsmandrins , 

Fig. 2 und 3 Zwischenprodukte bei der Herstellung des 
Mandrins der Fig. 1, 

Fig. 4 ein weiteres Zwischenprodukt bei der 

Herstellung eines abgewandelten Mandrins, 

Fig. 5 eirien Langs schnitt eines Teils eines 

Fiihrungsmandrins in einer weiteren Aus- 
f iihrungsf orm, und 

Fig. 6 ein Zwischenprodukt zur Herstellung des 

Mandrins der Fig. 5 
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Fig. 1 zeigt einen Fiihrungsmandr in 11, der eine Drahtseele 
12 aufweist, die von einem Mantel 15 umgeben ist, der aus 
schematised angedeuteten Einzeldrahten 16 besteht. Die 
5 Einzeldrahte sind, wie bei 17 angegeben ist, spiralf ormig 
urn die Drahtseele 12 gewickelt, liegen nebeneinander und 
verlaufen flachgeneigt zur Mandr inachse . Zwischen dem 
Mantel 15 und der Drahtseele 12 befindet sich eine 
Kunststof fzwischenschicht 14. Da das proximale Ende der 
10 Drahtseele 12 gegenuber dem proximalen Enden des Mantels 
15 zuriickgesetzt ist. ist auch der zwischen diesen Enden 
liegende Raum durch ein Kunststof fendstiick 13 gefiillt. 

Der Mantel 15 ist mit einer Kunststof fauflenschicht 18 
15 uberzogen. AuBerdem ist das proximale Ende des Mandr ins 
11 mit einer AbschluBkappe 19 aus Kunststof f versehen. 

Bei einem ublichen AuBendurchmesser eines derartigen 
"Fuhrungsmandrins von z.B. 0,5 mm sollte die Drahtseele 12 

20 einen Durchmesser von etwa 0,24 mm aufweisen. Nach Ein- 
bettung in Kunststoff betragt der Gesamtdurchmesser der 
Drahtseele 12 0,28 mm. Der Mantel kann aus elf Einzel- 
drahten 16 mit jeweils einem Durchmesser von 0,09 mm 
bestehen, so dafl sich ein Durchmesser des unbeschich te ten 

25 Mandrins von etwa 0,47 mm und beschichtet mit einer dtinnen 
Tef lonschicht von, wie bereits erwahnt, etwa 0 , 5 mm 
ergibt. Die Drahtseele 12 kann selbst entsprechend dem 
Mantel 15 aus Einzeldrahten bestehen, z.B. aus sieben 
Einzeldrahten von je 0,09 mm Durchmesser, die nach Art 

30 einer Litzeneinlage ausgebildet sind. 

Bei einem Mandrin mit Einzeldrahtseele sollte diese gegen- 
iiber dem proximalen Ende des Mantels 15 urn etwa 40 mm zuruck 
gesetzt sein. Die Dicke der AbschluBkappe 19 kann etwa 
35 5 mm betragen. 


WO 85/01444 PCT/EP84/00305 

-10- 

1 

Zur Herstellung eines Mandrins ontsprechend Fig. 1 kann 
von einem Zwischenprodukt entsprechend Fig. 2 ausgegangen 
werden. Dieses Zwischenprodukt entsteht dadurch, daB 
5 einzelne Drahtseelen 12 entsprechend der gewunschten Mandrin- 
lange im Extrusionsverf ahren mit weichem Kunststoff uber- 
zogen werden, so daB die Zwischenschicht 14 gebildet 
wird. Gleichzeitig mit der Bildung der Zwischenschicht 
konnen auch die Endstucke 13 extrudiert werden, die beim 
10 Zwischenprodukt Zwischenstiicke zwischen den einzelnen 

Drahtseelen 12 bilden. Der Durchtnesser der Endstucke 13 
und der beschichteten Drahtseelen 12 sollte gleich sein. 

Das Zwischenprodukt der Fig. 2 kann auf einer ublichen 
15 Maschine, wie sie zum Herstellen von Drahtseilen verwendet 
wird, mit dem Mantel 15 versehen werden, der durch Vcr- 
drillen der Einzeldrahte 16 entsteht, so daB sich das 
Zwischenprodukt der Fig. 3 ergibt. Der Abstand a zwischen 
den einzelnen Drahtseelen kann dabei etwa 40 mm betragen. 


20 


25 


Das Zwischenprodukt der Fig. 3 kann nun noch mit der 
AuBenschicht 18 versehen werden. Die einzelnen Fuhrunns- 
mandrine werden dadurch f crtiggestollt , dafi das Zwischen- 
produkt der Fig. 3 etwa an der durch den Pfuil S angege- 
benen Stelle geschnitten wird. AnschlieBend ist es 
noch moglich, die AbschluBkappc 19 anzuformen. 


Fig. 4 zeigt eine weitere Moglichkeit der Herstellung 

von Fuhrungsmandrinen. Dabei wird von einem Korndraht aus- 

30 gegangen, der sich z.B. alle 30 cm auf einer Lange 

vom 3 bis 5 cm bis zu einer Einzichung 20 in der Mittu 
eines Bereichs von 6 bis 10 cm Lange verjungc. Diese 
VerjUhgung kann dadurch erreicht werdon, daB der Draht 
alle 30 cm auf eine Temperatur von etwa 400 bis 800°C 

35 erwarmt und dann durch Strecken verjungt wird. Nach 
anschlieBendem Abschrecken bleiben die Eigenschaf ten 
des hierfur verwendeten Federstahldrahts erhalten. 
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Das Zwischenprodukt der Fig. 4 kann dann wiederum wie 
das der Fig- 2 weiterverarbeite t und an der Einziehung 
23 geschnitten werden. 

Ftihrungsmandrine, die ohne eine Kunsts tof f auSenschicht 
hergestellt werden, konnen an der Spitze durch Verzinnen 
oder Laser-PunktschweiBen entgratet werden, um vor Ver- 
letzungen zu schiitzen. Die Kunsts tof fauBenschicht 
ist insbesondere in Verbindung mit der AbschluBkappe 
von Vorteil, da sie verhindert, daB sich die Einzeldrahte 
des Mantels losen. AuBerdem sichert eine derartige Schicht 
eine gleichmaBige AuBenflache des Mandrins. 

Fiir die Herstellung der Drahtseele und des Mantels kann ein 
Federstahldraht mit einer Nennf estigkeit von 1570 N/mm 2 
verwendet werden, wie er ttblicherweise auch zur Herstellung 
von Drahtseilen zur Anwendung gelangt. Als Kunststoff ma- 
terial eignet sich jedes ausreichend flexible Material, 
da Stabilitat und Flexibilitat des Mandrins auch am proxi- 
mal en Ende in erster Linie durch die Drahtseele und/oder den 
umgebenden Mantel gewahrleistet sind. 

Bei dem in Fig. 4 gezeigten HersLellungsvcrfahren ist es 
auch: moglich, die Verjungung der Drahtseele durch 
Rundhammern zu bewirken. 

Selbstverstandlich ist es auch moglich, zur Herstellung 
solcher Fuhrungsmandrine einen durchgehenden Kerndraht zu 
verwenden, der nach der Bildung des Mantels entsprechcnd 
der gewiinschten Lange eines fertigen Fiihrungsmandrins 
geschnitten wird. AnschlieBend ist es dann noch erforder- 
lich, die Drahtseele gegentiber dem Mantel zuriickzuziehen, 
damit dieser am proximalen Ende uber die Drahtseele vor- 
steht . 

Bei der Herstellung des Mahtels und auch einer nach Art 
einer Litzeneinlage ausgebildeteten Drahtseele kann es von besonderer 
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Bedeutung sein, die EinzeldrShte spannungsarm schrauben- 
linienfarmig zu wickeln. Hierzu wird den Einzeldrahten 
die Schraubenlinienform schon vor dem Wickeln erteilt, 
5 wie dies bei der Herstellung eines TRU-LAY-Seils bekannt 
ist. Diese MaBnahme verhindert das Auftreten von Spannun- 
gen in den EinzeldrShten und erhSht damit die Flexibilitat 
des Mandrins. AuBerdem verhindert diese MaBnahme, daB 
sich der Mantel insbesondere am proximalen Mandrinende 
10 aufspleiBt. 

Der Fuhrungsmandrin 11 der Fig. 5 besteht aus einer Feder- 
drahtseele 12, die von einem Kunststoff mantel 15 umgeben 
ist. Der Gesamtdurchmesser des Mandrins 11 betragt z.B. 

15 etwa 0,8 mm. In solch einem Fall verjungt sich die Draht- 
seele 12 auf einer Lange von etwa 10 cm von einem Durch- 
messer von 0,4 mm auf einen Durchmesser von 0,05 mm. Die 
Drahtseele erstreckt sich bis etwa zum proximalen Ende des 
Mantels 15, so daB auch in diesem Bereich eine ausreichende 

20 Stabilitat sichergestellt ist, die verhindert, daB das 
proximale Mandrinende umknickt. 

Der Mantel 15 steht nur geringfugig viber die Drahtseele 
12 iiber. Das iiberstehende Teil 13 kann bei dem angegebenen 
25 Dimensionierungsbeispiel eine L3nge von etwa 5 mm haben. 
ZweckmSBigerweise ist der iiberstehende Teil abgerundet, 
so daB eine Verletzung eines GefaBes verhindert wird. 

Die Herstellung eines derartigen Fuhrungsmandrins kann 
30 dadurch erfolgen, daB wie Fig. 6 zeigt, von einem Kern- 
draht ausgegangen wird, der sich in Abstanden entspre- 
chend der gewiinschten Mandriniange verjungt, wie bei 20 
angegeben ist. Dieser Kerndraht kann in einer ublichen 
Extrudiermaschine mit einem Kunststoff mantel 15 umgeben 
35 und dann an den diinnsten Stellen geschnitten werden. 
Damit ist es moglich, beim Schneiden einen geringfugig 
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Uberstehenden Teil des Mantels zn erzeugen und diesen 
zu verrunden. 

Die Verjilngung des Kerndrahtes kann dadurch erreicht 
werden, daB der Draht in diesem Bereich auf eine Tempe- 
ratur von etwa 400 bis 800°C erwarmt und dann durch 
Strecken verjiingt wird. Nach anschlieBendem Abschrecken 
bleiben die Eigenschaf ten des hierfiir verwendeten Feder- 
stahldrahtes erhalten. Eine solche Verjungung kann auch 
durch RundhSmmern gebildet werden. 


15 


20 


25 
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35 
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PATENTANSPRUCHE 

15 1. Fuhrungsmandrin fur Venen- oder Arterienkatheter , 
Magensonden, Punktionskamilen oder dergleichen Instru- 
mente, bestehend aus einer Drahtseele, die von einem 
Mantel umgeben ist, dadurch gekennzeich 
net, dafi bei einem Mantel aus schraubeniinienf ormig 

20 gewickeltem Draht und einer am proximalen Mandrinende 
gegeniiber dem Mantel zuruckgesetzten Drahtseele, der 
Mantel (15) aus mehreren, die Drahtseele (12) schrauben- 
linienf ormig umgebenden, flachgeneigt zur Mandrinachse 
verlaufenden und nebeneinander liegenden Einzeldrahten 

25 (16) besteht. 

2. Fuhrungsmandrin nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , daB sich zwischen dem 
Mantel (15) und der Drahtseele (12) eine Kunststof fzwi- 

30 schenschicht (14) befindet. 

3. Fuhrungsmandrin nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dafi der Raum 
zwischen dem proximalen Ende des Mantels (15) und dem 

35 proximalen Ende der zuruckgesetzten Drahtseele (12) mit 
Kunststof f gefvillt ist. 


10 


15 
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1 4. FUhrungsmandrin nach einem der AnsprUche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, daBder 
Mantel (15) mit einer Kunststof f auBenschicht umgeben ist, 
die am proximalen Mandrinende eine AbschluBkappe (19) 

5 bildet. 

5. FUhrungsmandrin nach einem der AnsprUche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei 
einem Dur.chmesser des Mantels (15) von etwa 0,47 mm die 
Drahtseele (12) gegenuber dem proximalen Ende des Mantels 
(15) um etwa 30 bis 60 mm zurUckgesetzt ist. 

6. FUhrungsmandrin nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Durchmesser der 
Drahtseele (12) etwa 0,24 mm und mit Kunststof f beschichtet 
0,28 mm betragt. 

7. FUhrungsmandrin nach einem der AnsprUche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der 
Mantel (15) aus elf Einzeldrahten (16) mit einem Durch- 
messer von etwa 0,09 mm besteht. 

8. FUhrungsmandrin nach einem der AnsprUche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kunststof f auBenschicht (18) eine Dicke von etwa 0,03 mm 
hat. 

9. FUhrungsmandrin nach einem der AnsprUche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die 
Drahtseele (12) und die Einzeldrahte (16) des Mantels 
(15) aus Federstahlmaterial bestehen. 

10. FUhrungsmandrin nach einem der AnsprUche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die 
Drahtseele selbst aus Einzeldrahten besteht, die spiral- 
formig gewickelt, nebeneinanderliegend und flach 
geneigt zur Mandrinachse verlaufen. 
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11. Fiihrungsmandrin nach Anspruch 10, dadurch 
gekehnzeichnet, daB die EinzeldrShte der 
Drahtseele venigstans einen zentralen Einzeldraht uumgeben 

5 

12. FUhrungsmandrin nach Anspruch 9 und einem der 
Anspriiche 5 bis 11, dadurch gekennzeic 
net, dafl die Drahtseele (12) aus sieben Einzeldfahten 
mit einem Durchmesser von jeweils etwa 0.09 mm besteht. 

10 

13. Verfahren zur Herstellung des Fuhrungsmandrins 
nach einem der Anspriiche 1 bis 12, gekennzeich 
net durch folgende Verf ahrensschritte : 

15 a) aufeinanderfolgende, beabstandete Drahtseelen werden 
durch Extrusion mit Kunststoff beschichtet; 

b) gleichzeitig werden die Zwischenraume zwischen den 
einzelnen Drahtseelen mit Zwischenstucke bildendem 

20 Kunststoff gefiillt sind; 

c) die mit Kunststoff beschichteten Drahtseelen und die 
Kunststoff zwischenstucke erhalten gleichen AuBendurch- 
messer; 

25 

d) die beschichteten Drahtseelen und die Zwischenstucke 
werden zur Bildung des Mantel mit Einzeldrahten 
schraubenlinienf ormig umwickelt; 

30 e) die zusammenhSngenden und mit dem Mantel versehenen 
Drahtseelen werden an einem Ende geschnitten. 

14. Verfahren zur Herstellung des Fuhrungsmandrins 
nach einem der Anspriiche 1 bis 12, gekennzeich 

35 n e t durch folgende Verf ahrensschritte: 

a) ein sich in bestimmten Abstanden ver jiingender , zusam- , 
menhSngende Drahtseelen bildender Kerndraht wird bis zu 
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einem bestimmten, gleichbleibenden Durchmesser mit 
Kunststoff beschichtet; 

5 b) die beschichteten Drahtseelen werden zur Bildung des 
Mantels mit Einzeldrahten spiralf ormig umwickelt; 

c) die zusanunenhSlngenden und mit dem Mantel versehenen 
Drahtseelen werden an den diinnsten Stellen des 
3 Kerndrahtes geschnitten. 

.15 . Verfahren^nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
gekennzeichnet durch folgende Verfahrens- 
schritte: 

a) ein durchgehender Kerndraht wird zur Bildung 
des Mantels mit EinzeldrShten schraubenlinien- 
fSrmig umwickelt; 


20 


25 


30 


b) der mit dem Mantel versehene Kerndraht wird ent- 

sprechend der gewunschteri Lange eines Fiihrungsmandrins 
geschnitten, 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 15 7 
dadurch gekennzeichnet/ dafl der 
Mantel vor dem Schneidvorgang mit Kunststoff beschichtet 
wird. 


17. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dafl der 
Kerndraht aus schraubenlinienformig gewickelten, neben- 
einanderliegenden und flachgeneigt zur Drahtachse verlau- 
gg fenden EinzeldrShten gebildet wird. 
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18. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daS 
die Einzeldrahte zur Bildung des Mantels und/oder zur 
5 Bildung des Kerndrahtes dadurch spannungsarm schrauben- 
linienf Hrmig gewickelt werden, daB ihnen die Schrauben- 
linienform schon vor dem Wickeln erteilt wird. 


19. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch g e - 
10 kennzeichnet, daB bei den durch den Schneid- 

vorgang gebildeten FUhrungsmandrinen die Drahtseele gegen- 
iiber dem Mantel zurtickgezogen Wird. 

20. Fiihrungsmandrin fiir Venen- oder Arterienkatheder , 
15 Magensonden, Punktionskaniilen oder dergleichen Instru- 

mente, bestehend aus einer Drahtseele, die von einem 
Mantel umgeben ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich bei einem Mantel aus Kunst- 
stoff die Drahtseele (12) sich verjungend bis etwa zura 
20 proximalen Ende des Mantels (15) erstreckt. 

21. Fiihrungsmandrin nach Anspruch 20, dadurch 
gekennzeichnet , daB der Mantel (15) am 
proximalen Ende abgerundet ist. 

25 

22. Fiihrungsmandrin nach Anspruch 20 oder 21 , da- 
durch gekennzeichnet, daB bei einem 
Durchmesser des Mandrins von etwa 0,8 mm die Drahtseele 
(12) auf einer LSnge von etwa 10 cm von einem Durchmesser 

30 von etwa 0/4 mm auf einen Durchmesser von etwa 0,05 mm 
abnimmt . 

23. Fiihrungsmandrin nach einem der Anspriiche 20 bis 
22, dadurch gekennzeichnet, daB 

35 der Mantel (15) eta 5 mm Uber das proximale Ende der 
Drahtseele (12) vorsteht. 
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24. Fiihrungsmandrin nach einem der Anspruche 20 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB die 
Drahtseele (12) aus Federstahldraht besteht. 

5 

25. Verfahren zur Herstellung des Fiihrungsmandrins 
nach einem der Anspruche 20 bis 24, gekenn- 
zeichnet durch folgende Verf ahrensschritte : 

10 a) ein sich in bestimmten Abstanden ver jiingender , zu- 
sammenhangende Drahtseelen bildender Kerndraht wird 
zur Bildung des Mantels bis zu einem bestimmten, gleich- 
bleibenden Durchmesser mit Kunststoff beschichtet f 

15 b) die zusammenhangenden und mit dem Mantel versehenen 
Drahtseelen werden an den diinnsten Stellen des Kern- 
drahtes geschnitten. 
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